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Bei einer weiteren bekannten Vorrichtung (deut- 
Patentanspriiche: sche Patentschrift 685 182) werden in gleichem Ab- 

stand voneinander befindliche Querreihen von Werk- 

1. Vorrichtung zum Umordnen von auf einem stiicken von einem ersten Forderband unter Zuhilfe- 
periodisch bewegten ersten Forderband ausge- 5 nahme eines Zwischenforderbands auf einem zweiten 
richtet angelieferten flachen Gegenstanden zu Forderband zu Gruppen von Werkstiicken umgeord- 
Querreihen mit gegenseitig gleichmaBigem Ab- net. Um die Abstande zwischen den Gruppen zu er- 
stand mit einem quer zum ersten Forderband zeugen, ist die Obergabestelle zwischen dem Zwi- 
angeordneten zweiten Forderband, das vom Ab- schenforderband und dem zweiten Forderband als 
gabeende des ersten Forderbands periodisch uber- io wandernde Obergabestelle ausgebildet. Diese Vor- 
strichen wird und in Abstiramung auf die Be- richtung findet z. B. in der Schokoladenindustrie An- 
wegung des Abgabeendes des ersten Forderbands wendung, wenn die Werkstiicke einer Kiihlung unter- 
ebenfalls periodisch angetrieben wird, dadurch zogen werden sollen in einem Kuhlschrank, in dem 
gekennzeichnet, daB an das zweite Forder- senkrecht auf- und absteigende Forderziige angeord- 
band (11) ein gleichformig bewegtes drittes For- 15 net sind, zu deren Beschickung die erwahnte gruppen- 
derband (12) in gleicher Ebene und Richtung an- weise Zusammenfassung der ankommenden Werk- 
schliefit, daB die Obergabestelle zwischen dem stuckquerreihen erforderlich ist Die Vorrichtung 
zweiten Forderband (11) und dem dritten Forder- eignet sich jedoch nicht zum VergroBern des gegen- 
band(12) als an sich bekannte wandernde Ober- seitigen Abstands der Querreihen, wie es Z.B. zum 
gabe ausgebildet ist, und daB deren Schlitten (17) 20 Zufuhren der Werkstiicke zu Verpackungsautomaten 
in Abstimmung mit der periodischen Bewegung anzustreben ist 

des zweiten Forderbands (11) derart gesteuert ist, Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
"daB er beim Umlaufen des zweiten Forderbands Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art derart 
in und beim Anhalten gegen dessen Forderrich- auszubilden, daB die umzuordnenden flachen Gegen- 
tung gefiihrt wird. as stande mit geringstem technischen Aufwand und 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- unter Durchfuhrung einer einzigen Richtungsande- 
kennzeichnet, daB die das erste Forderband (3) rung ihre geforderte raumliche Anordnung ein- 
umlenkende Kantc (9) nach Obergabe von Gegen- nehmen. 

standen von dem oberen (ersten) Forderband Diese Aufgabe wird erflndungsgemaB dadurch ge- 
(3) an das untere (zweite) Forderband (11) vor 30 lost, daB an das zweite Forderband ein gleichformig 
der Bewegung des Schlittens (8) aus seiner hinte- bewegtes drittes Forderband in gleicher Ebene und 
ren in seine vordere Endstellung automatisch Richtung anschlieBt, daB die Obergabestelle zwischen 
etwas iiber die Hohe der auf dem unteren Forder- dem zweiten Forderband und dem dritten Forder- 
band (11) "Hegenden Gegenstande hinaus an- band als an sich bekannte wandernde Obergabe aus- 
gehoben wird. 35 gebildet ist, und daB deren Schlitten in Abstimmung 

mit der periodischen Bewegung des zweiten Forder- 
bands in und beim Anhalten gegen dessen Forder- 

richtung gefuhrt wird. 

. Eine Vorrichtung nach der Erfindung kann vor- 
40 zugsweise in der SiiBwarenindustrie zum Umordnen 
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Um- von Tafeln aus Schokolade od. dgl., weiterhin nur 
ordnen von auf einem periodisch bewegten ersten als Tafeln bezeichnet, Verwendung finden. Die aus 
Forderband ausgerichtet angelieferten flachen Gegen- einer SchokoladengieBmaschine im Takt der Ferti- 
standen zu Querreihen mit gegenseitig gleichmaBi- gung gruppenweise ausgerichtet austretenden Tafeln 
gem Abstand mit einem quer zum ersten Forderband 45 miissen den Verpackungsautomaten in Form von 
angeordneten zweiten Forderband, das vom Abgabe- Querreihen mit gleichmaBigem Abstand unterein- 
ende des ersten Forderbands periodisch uberstrichen ander auf einem gleichformig laufenden Forderband 
wird und in Abstimmung auf die Bewegung des Ab- angeliefert werden. 

gabeendes des ersten Forderbands ebenfalls perio- Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung in Verbin- 
disch angetrieben wird. 50 dung mit einer SchokoladegieBmaschine ist an- 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art (briti- schlieBend an Hand rein schematischer Zeichnungen 
sche Patentschrift 907 447) werden von einer Form- beschrieben. In den Zeichnungen ist 
maschine Teigstucke in Querreihen auf paarweise Fi g. 1 eine Draufsicht auf die Vorrichtung, Stel- 
parallel nebeneinander laufende Forderbander ge- lung wie in F i g. 3, 

setzt, von welchen die Teigstucke auf querlaufende, 55 Fig. 2 ein Schnitt nach Schnittlinie II-II in Fig. 1, 
ebenfalls parallele Forderbander iibergeben werden, kurz vor Obergabe der Tafeln auf das quer bewegte 
von deren Ende die Stucke wiederum unter einem Forderbandj . 

Wechsel der Forderriditung auf ein drittes Forder- Fig. 3 ein Schnitt nach Schnittlinie II-II in Fig. 1, 
bandpaar gelangen. Diese letztgenannten Forder- jedoch kurz nach Obergabe der Tafeln auf das quer 
binder besitzen verschiebbare Abgabeenden und 60 bewegte Forderband, 

iiberdecken mit diesen ein breites Forderband, auf F i g. 4 eine Mittelstellung der Vorrichtung zwi- 
welches die Teigstucke in Reihen mit vergroBertem schen der in Fig. 2 und der in Fig. 3 gezeigten Stel- 
Abstand abgelegt werden. Bei dieser Vorrichtung lung, 

miissen die umzuordnenden Stucke drei Richtungs- Fig. 5 ein Schnitt nach Schnittlinie V-V in Fig. 1, 
wechsel durchfuhren, um die gewiinschte Anordnung 65 kurz vor Obergabe der Tafeln auf das quer bewegte 
zu erreichen. Durch die Vielzahl der bei dieser Vor- Forderband, 

richtung verwendeten Forderbander ist deren Aufbau Fig. 6 ein Schnitt wie Fig. 5, jedoch am Ende 
auBerst unubersichtlich. einer Forderbewegung des quer bewegten Forder- 
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bands. 

In F i g. 1 und 2 ist 1 das Abgabeende eines aus 
einer nicht dargestellten GieBmaschine fur Schoko- 
ladetafeln fiihrenden Forderbands, welches uber eine 
Rolle2 gespannt ist und eine intermittierende Be- 5 
wegung im Takt der zu entleerenden Schokolade- 
fonnen macht. Aus jeder dieser Formen werden auf 
das Forderband 1 wahrend seines Stillstands neun 
Tafeln T-als Gruppe G von drei Querreihen Q von je 
drei mit ihrer Langsrichtung quer zur Forderrichtung io 
des Forderbands Hegenden Tafeln gelegt. Der Ab- 
stand a zwischen zwei Gruppen G ist wesentlich 
groBer als der nur etwa 10 mm betragende Abstand 
zwischen zwei Querreihen Q innerhalb einer Gruppe. 

Dem Forderband 1 ist ein Forderband 3 nach- 15 
geordnet, welches uber ortsfeste Ro!len4, 5, 6, eine 
ortsfeste Kante 7 und eine an einem in waagerechter 
Ebene beweglichen Schlitten 8, 8' angeordnete, auf 
und ab steuerbare Kante 9 und eine RollelO ge- 
spannt ist und ebenfalls eine intermittierende Be- 20 
wegung macht, die zeitlich mit der Bewegung des 
Forderbands 1 zusammenfallt, wegmaBig aber kiirzer 
ist. Die Rolle 4 ist Antriebsrolle des Forderbands 3. 
Der Schlitten 8 samt der das Forderband umlenken- 
den Kante 9 und Umlenkrolle 10 ist automatisch in 25 
die in Fig. 2 urid 3 dargestellten Endstellungen 
steuerbar. Vor jeder Bewegung des Schlittens 8 aus 
seiner hinteren in seine vordere Endstellung wird die 
das Forderband 3 umlenkende Kante 9 automatisch 
durch Schwenken des Schlittenteils 8' um einen 30 
Schwenkpunkt 26 etwa 20 mm iiber Tafelhohe ge- 
hoben, wie F i g. 4 zeigt. 

Wie am besten aus Fig. 1, 5 und 6 ersichtlich, sind. 
dem Forderband 3 zwei quer zu diesem gerichtete 
Forderbander 11 und 12 nachgeordnet. Das Forder- 35 
• band 11 hat eine solche Lage, daB das um die Kante 9 
umgelenkte Forderband 3 bei Bewegung des Schlit- . 
tens 8 aus dessen vorderer Endstellung (F i g. 2) in 
dessen hintere Endstellung (F i g. 3) dicht an der 
Oberflache des Forderbands 11 iiber dessen ganze 40 
Breite entlanggleitet. Das Forderband 11 ist uber 
eine ortsfeste Antriebsrolle 13, ortsfeste Umlenkrol- 
Jenl4, 15, 16 sowie zwei an einem automatisch in 
waagerechter Ebene bewegbaren Schlitten 17 ge- 
lagerte Umlenkrollen 18, 19 gespannt und intermittie- . 45 
rend in Pfeilrichtung angetrieben. Das Forderband 12 
ist iiber eine treibende Rolle 20, ortsfeste Umlenkrollen 
21, i2, 23 und an dem Schlitten 17 gelagerte Umlenk- 
rollen 24, 25 gleichformig in Pfeilrichtung angetrie- 
ben. Der Schlitten 17 mit den daran gelagerten Um- 50 
lenkrollen 18, 19, 24 und 25 ist automatisch in die 
in F i g. 5 und 6 gezeigten Endstellungen verschieb- 
bar, und zwar bewegt er sich wahrend der Bewegung 
des Forderbands 11 in dessen Forderrichtung, wah- 
rend des Stillstands des Forderbands 11 in entgegen- 55 
gesetzter Richtung. 

Die Vorrichtung arbeitet folgendermaBen: Das 
Forderband 1 macht nach jedem bei Stillstand des- 
selben erfolgenden Auflegen einer Gruppe G von 
neun Tafeln T eine Bewegung von der Lange /, die 60 
der Lange einer Gruppe G plus Lange a einer Liicke 
zwischen zwei Gruppen G entspricht. Beschleunigung 
und Verzogerung aller periodischen Bewegungen 
sind zweckmaBig sinusformig. Dabei kommt jeweils 
die der Rolle 2 nachstliegcnde Gruppe von Tafeln in 65 
die in F i g. 2 gezeigte Lage nahe dem Forderband 3. 
Gleichzeitig mit dem Forderband 1 macht das For- 
derband 3 eine Bewegung in Lange einer Gruppe G 



plus Abstand von zwei Querreihen Q in einer Gruppe. 
Es ubernimmt dabei jeweils eine Gruppe von Tafeln 
von dem Forderband 1, und infolge der unterschied- 
lichen Forderwege der beiden Forderbander 1 und 3 
liegen alle Tafeln auf dem Forderband 3 in Quer- 
reihen mit gleichem Reihenabstand entsprechend dem 
Reihenabstand innerhalb einer Gruppe von Tafeln 
auf dem Forderband 1. 

Wie aus F i g. 2 zu ersehen, befindet sich das um 
die Kante 9. an dem Schlitten 8 umgerenkte Abgabe- 
ende des iiber seine ganze Lange mit Querreihen von 
je drei Tafeln beladenen Forderbands nach Ober- 
nahme von drei Gruppen gleich neun Querreihen von 
Tafeln in seiner vorderen Endstellung dicht uber dem 
zu diesem Zeitpunkt still stehenden Forderband 11. 
Jetzt begihnt, und zwar wahrend des Stillstands der 
Forderbander 3 und 11, die Bewegung des Schlit- 
tens 8 samt Kante 9 und Rolle 10 in die in F i g. 3 
gezeigte hintere Endstellung, wobei das Forderband 3 
von der RollelO um die Kante 9 herum unter den 
auf dem still stehenden Forderband 3 Hegenden Ta- 
feln weggezogeri wird, und die Tafeln in der gleichen 
Anordnung, wie sie auf dem Forderband 3 lagen, auf 
das dicht unter ihnen firei liegende Forderband 11 
gelegt werden, und zwar ohne sonstige Veranderung 
ihreir Lage. Bezogen auf die Forderrichtung des For- 
derbands 11 • liegen die Tafeln nun in drei Quer- 
reihen L von je neun Tafeln, die mit ihrer Langs- 
richtung parallel zur Forderrichtung des Forderbands 
11 sind. 

Vor der nachsten Forderbewegung des Forder- 
bands 3 wird die das Forderband umlenkende Kante 9 
etwas gehoben und beginnt die Bewegung des Schlit- 
tens 8 samt Kante 9 und Rolle 10 auf seine vordere 
Endstellung hin so schnell (F i g. 4), daB wahrend der 
nachsten drei Fordertakte des Forderbands 3 keine 
Tafeln iiber die Kante 9 hinaus bewegt werden. Die 
vorher von dem Forderband 11 iibernommenen Ta- 
feln sind inzwischen unter dem Forderband 3 fort- 
bewegt worden, wie spater beschrieben wird. Sobald 
der Schlitten 8 samt dem um die Kante 9 umgelenk- 
ten Abgabeende des Forderbands 3 wieder die vor- 
dere Endstellung erreicht hat, ist die Kante 9 wieder 
in die in Fig. 2 gezeigte Lage dicht iiber dem For- 
derband 11 abgesenkt worden, und die beschriebene 
Ubergabe von Tafeln vom Forderband 3 an das For- 
derband 11 beginnt erneut. Das Anheben des um die 
Kante 9 urhgelenkten Abgabeendes des Forderbands 
(Fig. 4) verhiitet, daB das in seine vordere End- 
stellung zuriickkehrende Forderband 3 die darunter 
auf dem Forderband 11 Hegenden, noch nicht weg- 
beforderten Tafeln verschiebt. 

Nach Obernahme der Tafeln vom Forderband 3 
macht das Forderband 11 eine 1 intermittierende Be- 
wegung in Pfeilrichtung, und gleichzeitig bewegt sich 
der Schlitten 17 sarin den Umlenkrollen 18, 19 des 
Forderbands 11 und 24, 25 des Forderbands 12 in 
gleicher Richtung aus der in F i g. 5 gezeigten End- 
stellung in die in Fig. 6. gezeigte Endstellung. Am 
Ende dieser Bewegung haben die soeben vom Forder- 
band 3 iibernommenen drei Querreihen L von Tafeln 
auf dem still stehenden Forderband 11 die in F i g. 6 
gezeigte Lage. Die vorher in der gleichen Lage ge- 
wesenen drei Querreihen von Tafeln sind bei der 
Bewegung des Forderbands 11 von dem gleichformig 
bewegten Forderband 12 ubernommen worden und 
dabei, infolge der groBeren Geschwindigkeit des- 
selben, auf einen groBeren Abstand von Reihe zu 
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Reihe auseinandergezogen worden, wie mit L', L" und 17 sowie der Auf- und Abbewegung der Kante 9 

und L'" in F i g. 6 gezeigt. Sobald das Forderband 11 konnen in verschiedener, allgemein bekannter Weise 

wieder still steht, bewegt sich der Schlitten 17 samt ausgebildet sein. Sie sind nicht Gegenstand der Er- 

den Umlenkrollen 18; 19, 24 und 25 entgegen der findung. Die Anzahl der Fordertakte der Forder- 

Forderrichtung der Forderbander 11 und 12 wieder 5 bander 1 und 3 je Fordertakt des Forderbands 11 ist 

auf seine in Fig. 5 gezeigte Endstellung hin. Dabei abhangig von dem zahlenmaBigen Verhaltnis der 

gelangt die zwischen den Umlenkrollen 19 und 24 QuerreihenQ in einer Gruppe G auf dem Forder- 

liegende Obergabestelle nacheinander unter die auf band 1 und der verlangten Anzahl von Tafeln in einer 

dem still stehenden^ Forderband 11 liegenden drei Querreihe L auf dem Forderband tL Die Wege je 

QuerreihenL, L', V und L'" in Fig. 5 und 6, und io Fordertakt der einzelnen Forderbander sind abhangi* 

dieselben werden von dem gleichformig bewegten von der Lange einer Gruppe, dem Reihenabstand 

Forderband 12 ubernommen. innerhalb einer Gruppe und der Liicke zwischen 

Die Forderbander 1, 3, 11 und 12 sind, soweit auf zwei Gruppen fiir die Forderbander 1 und 3, und 

Uinen Tafeln aufliegen, durch nicht dargestellte von dem verlangten mittleren Abstand zwischen den 

Bleche unterstutzt, welche einander stellenweise iiber- is Querreihen von Tafeln fur das Forderband 12. Diese 

decken und bei Bewegung der Schlitten 8 und 17 , Verhaltnissfc sind veranderlich und nicht auf die Ver- 

untereinander gleiten. Die nicht naher beschriebenen haltnisse des Ausfuhrungsbeispiels beschrankt. Das 

und dargestellten Antriebsmittel fur die Bewegung gleiche gilt fur die Wege der beiden Schlitten 8 

der Forderbander 1, 3, 11 und 12, der Schlitten 8 und 17. 
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